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@ Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung eines Sintermetail-Rohlings nnit innenliegenden, wendelformigen 
Ausnehnnungen 

@ Beschrieben wird ein Verfahren und eine Vorrichtung 

zur Herstellung eines aus plastischer Masse bestehenden, 

im wesentlichen kreiszylindrischen Korpers, insbesonde- 

re eines Sintermetall-Rohlings, der mindestens eine im 

Inneren des Korpers verlaufende, wendelformige Innen- 

ausnehmung hat. Zur Vermeidung von ubermaQigem 

Umriistaufwand beim Wechsel einer Herstellungsserie 

wird der mit plastischer Konsistenz vorliegende Korper 

zunachst mit einem im wesentlichen geradlinigen Verlauf 

der Innenausnehmung hergestellt, vorzugsweise extru- 

diert. Anschliel^end wird der Korper auf eine bestimmte 

Lange abgelangt und schlieBlich unter Abstutzung uber 

seine ganze Lange auf einer Auflage mtttels einer Reibfla- 

chenanordnung einer Walzbewegung unterworfen, deren 
■ Geschwindigkeit sich uber Lange des Korpers linear und 
t stetig andert, so da& der Korpar gleichmai^ig verdrillt 
• wird. 
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Die Erfindung beziehl sich auf ein Verfahren und eine 
Vomchlung zur Herstellung eines aus plastischer Masse be- 
stehenden, im wesendichen kreiszylindrischen Korpers, ins- 5 
besondere eines Sintermetall-Rohlings, der mindestens eine 
im Inneren des Korpers verlaufende, wendelformige Innen- 
ausnehmung hat, gemafi dem Oberbegriff des Pelentan- 
sprucbs 1 bzw. des Patentanspruchs 6. 

Solche Korper werden insbesondere bei der Herstellung lO 
von Bohrweikzeugen bzw. Bohrwerkzeug-Einsatzen aus 
Haitmetall oder keramischen Werkstoffen benddgt. Durch 
den wendelfbrmigen Verlauf der zumindest einen Innenaus- 
nehmung, die beim fertigen Bohrwerkzeug zur Zufuhr von 
Kiihl- Oder Schmiermittel in den Schneidenbereich dienl, 15 
kann das Bohrwerkzeug mil wendelfbrmigen Spannulen 
ausgestattet werden, was oftmals zur Bereitstellung giinsti- 
ger Schnitt- und Zerspanungseigenschaften von \forteil und 
deshalb angestrebt isl. 

Man hat bereits friihzeitig versucht, solche Sintermetall- 20 
Oder Keramikrohlinge im Extrusionsverfahren herzustellen, 
indem die aus Sintennetallpulver bzw. Keramikpulver und 
Bindemittel bestehende Masse duich eine PreBdiise ge- 
driickt wird, die einen dem anzustrebenden Rohlingsquer- 
schnitt entsprechenden Querschnitt und zumindest einen in- 2S 
nenliegenden Kem in Form eines S lifts hat, der beim Extru- 
dieren der plastifizierten Masse fiir die Bildung der sich 
durch den gesamten Rohling erstreckenden Innenausneb- 
mung dehnt. 

Die aus der PreBdiisc austretende Masse ist in der Kegel 30 
sehr druckempfindlich, d. h., der austretende Rohling ver- 
formt sich bei SuBerer Krafteinwirkung SuBerst leicht. Da 
solche Verformungen nicht mehr reversibel sind und damit 
zu zumindest abschnittsweise unbrauchbaren Rohlingen 
fuhren, hat man versucht, das Extrusionsverfahren so weiter 35 
zu entwickeln, dafi der Rohling bereits beim Austreten aus 
der StrangpreBdiise wendelformig verlaufende Kuhlkanale 
aufweist. GemSB einem \forschlag wird dies dadurch erzielt, 
daB am. Innenumfang der StrangpreBduse wendelformig 
verlaufende Fiihruqgsleisten angebracht werden, die der 40 
ausu-elenden, piastischen Masse eine Drailbewegung auf- 
zwingen. Im Querschnitt der PreBdiise sind flexible Faden 
mit einem dem Querschnitt der herzustellenden Innenaus- 
nehmung entsprechenden Querschnitt befesdgt, wobei die 
Faden sich bis zum Ausuiti des DUsenmundstiicks ersUek- 45 
ken. Durch die Flexibilitat der Faden konnen diese der 
Drailbewegung bzw. der Drallstrdmung der piastischen 
Masse folgen und somit den zumindest dnen innenliegen* 
den KQbikanal im Rohling erzeugen. 

Gemafi einem weiteren Vorschlag wird das Dusenmund- 50 
stuck und/oder eine propellerartig gestaltele Nabe, an der 
die vorslehend genannten flexiblen bzw. biegeschlaffen Fa- 
den befestigt sind, wahrend des ExUiisionsvorgangs in 
Drehbewegung versetzt, wodurch wiederum ein auBenseitig 
glatter Rohling mit inneniiegenden, wendelfbrmigen Kana- 55 
len bzw. Ausnehmungen hergeslellt werden konnte. 

Bei der Herstellung solcher Werkzeug-Rohlinge konunt 
es darauf an, daB der Steigungswinkel der zumindest einen 
wendelfbrmigen Innenausnehmung uber die gesamte Lange 
des Rohlings konstant und innerhalb eng tolerierter Grenzen 60 
gehaltcn wird. Dies ist deshalb erforderlich, wcil in den 
Wcrkzeugrohling nach dem SinlerprozcB regehnaBig Span- 
nulen eingeschliffen werden. Dieses Einschleifen erfolgt 
mil weitgehend automadsierten Maschinen, so daB sich bei 
ungenauer Herstellung der wendelfbrmigen Innenausneh- 65 
mungen eine unkonUx)lliert hohe AusschuBrate ergeben 
kann. Dabei ist zu beriicksichtigen, dafi Werkzeuge rait VoU- 
hartmetall-Schneidteilen unter anderem deshalb eingesetzt 



werden, weil die hohe Beanspruchbarkeit des Werkstoffs 
insbesondere die Ibrsionssteifigkeit ausgeniitzt werden soil. 
Urn dies sicherzustellen, darf die Innenausnehmung nicht zu 
nahe an die Spannut heran reichen, was bei ungenauer Her- 
stellung d^ wendelfbrmigen Innenausnehmung jedoch 
nicht wirksam ausgeschlossen werden kann. Bei den vorsle- 
hend beschriebenen Ansatzen zur Herstellung der Rohlinge 
mit inneniiegenden, wendelformigen Ausnehmungen ist es 
deshalb erforderlich, das Extrusionswerkzeug und/oder die 
Steueieinrichtungen ftir die Extrusionsschnecke bzw. - falls 
vorhanden - fur die drallerzeugenden Kbrper beim Extrusi- 
onsvorgang genauestens zu uberwachen und auf den Mas- 
sendurchsalz abzustimmen. Dies hat zur Folge, daB verhali- 
nismaBig lange Umriisl- und Einstellzeilen am SurangpreB- 
werkzeug erforderlich sind, mit der Folge, daB herkbmmli- 
che Verfahren wirtschaftlich in erster Linie fiir groBe Serien 
Anwendung finden. Fur kleine Serien bzw. fiir die Herstel- 
lung von Bohnverkzeugen mit groBeren Nenndurchmessem 
ergeben sich unverhaltnismaBig hohe Maschinen-Einstell- 
kosten, wodurch die \\^utschafllichkeit des Herstellungsver- 
fahrens in Frage gestellt wird. 

Der Erfindung liegt deshalb die Aufgabe zugrunde, ein 
Verfabreo und eine \birichtung der vorstehend genannten 
Art zu schaffen, mit dem bzw. mit der Rohlinge der eingangs 
beschriebenen Art wirtschaftlicher und nach wie vor mit ho- 
her Prazision hergestellt werden konnen. 

Diese Aufgabe wird hinsichtlich des Verfahrens durch die 
Meikmale des Patentanspruchs 1 und hinsichtlich der Vor- 
richtung durch die Merkmale des Patentanspruchs 6 gelost. 

ErfindungsgemaB wird der Rohling nach wie vor im 
Strangprefiverfahren hergestellt, das sich aufgrund hoher, 
mbglicher Durchsatzraten durch eine groBe WirtschafUich- 
keit auszeichnet. Die ExUnsion erfolgt so, dafi die zumin- 
dest eine innenUegende Ausnehmung geradlinig exurudiert 
wird, was den Vorteil hat, daB sich die Produktionsparame- 
ter beim Extrudieren, d. h. die Extrusionsgeschwindigkeit, 
der Massendurchsatz usw. nicht mehr auf den Verlauf der in- 
neniiegenden Ausnehmungen auswirken. Stattdessen wird 
ein mil im wesentlichen geradlinigen Innenausnehmungen 
exU-udierter Korper auf eine vorbesdmmte Lange zuge- 
schnitten, d. h. ai)gelangl und im abgelangten Zustand ei- 
nem speziellen VerformungsprozeB unterzogen, der auf dem 
Prinzip einer den extrudierten Stab uber dessen gesamte 
Lange erfassenden Walzbewegung beruht. Die Anordnung 
ist dabei derart getrofifen, dafi sich die Geschwindigkeit der 
Walzbewegung iiber die Lange des extrudierten Stabs bzw. 
Korpers linear und stetig andert, wobei Qber den Gradienten 
der Walzbewegungsgeschwindigkeitsverteilung die Stei- 
gung der wendelfbrmig verlaufenden Innenausnehmung be- 
stimmt wild. Mit dem erfindungsgem^en Verfahren wird 
der extrudierte Korper uber seine gesamte Lange und unter 
Aufrechterhaltung gunstiger, d. h. durchgehender Abstiit- 
zungsverhaltnisse gleichmafiig verteilt, wobei sich durch die 
dabei stattfindende Walzbewegung eine minimale Verfor- 
mung des Rohling-Querschnitts ergibt. Dabei kommt die 
Konsistenz der exUudierten StrangpreBmasse dem erfin- 
dungsgemaBen Ansatz zugute. Die exuudierte Surangprefi- 
masse ist regelmafiig von klebriger Konsistenz, so daB iiber 
die Reibflachenanordnung eine weitgehend schlupffreie 
Mitnahme der Aufienoberflache des exUiidierten Rohlings 
gewahrldstet ist. Damit lafit sich die Genauigkeit des Ver- 
laufs des zumindest einen inneniiegenden wendelfbrmigen 
Ausnehmung auf einem besonders hohen Niveau halten. 

In den Unteranspriichen sind vorteilhafte Ausgestaltun- 
gen des Verfahrens und der Vorrichtung zur Herstellung des 
im wesentlichen kreiszylindrischen Rohling-Korpers mit 
wendelfbrmiger Innenausnehmung beschrieben. 

Es hat sich gezeigt, dafi es bereits mit einer Abstiitzung 
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des Rohlings endang einer Lim^elingt, den zumindest ei- 
nen wendelformigen Kuhlkanal ohne unzulassig groBe Ver- 
formungen des Rohling-Querechnitls herzustellen, Eine be- 
sonders einfache Vorrichtung zur Durchfuhrung dieser ver- 
fahrensmaBigen Weiterbildung ist Gegensland der Ansprii- 5 
che 7 und 8. Eine solche Vorrichtung benoligl lediglich eine 
Auflageflache und eine dazu parallel urn eine Achse senk- 
recht zur Auflage schwenkbar gelagerte Rache. Ober die 
AbsolutgroBe des Relativ-Veischwenkwinkels zwischen 
Auflage und Reibflachenanordnung lafit sich die Steigung lo 
der zumindest einen wendelfonnigen Innenausnehmung be- 
stimmen. Diese Steigung ist zur GroBe des Schwenkwinkels 
direkt proportional, 

Mit der Weiterbildung des Verfahrens und der Vorrich- 
tung gemaB den Anspriichen 4 bzw. 9 laBt sich die Verfor- 15 
mung des extrudierten Rohlings beim Verdrillen in noch en- 
geren Grenzen halten. Die UnterstUtzung des extrudierten 
Rohlings beim Verdrillen erfolgt vorzugsweise mit einem 
Umschlingungswinkel von im wesentlichen 180®, wobei in 
diesem Fail die schwerkraftbedingten aufieren Krafte mini- 20 
mal gehalten werden konnen. Mit der Weiterbildung der 
Vorrichtung gemaB Patentanspruch 11 eigibt sich ein beson- 
ders einfacher Aufbau der Vorrichtung mit einem Minimum 
an Komponcnten und dabei gleichzeitig eine besonders 
schonende Abstutzung des verformungsempfindlichen, ex- 25 
trudierten Rohlings. Diese Vorrichtung eignet sich deshalb 
in besonderem MaSe fur StrangpreBmassen mit einem ho- 
hen Plastifiziermittel-Anteil 

Da sich der Rohling beim Verdrallen tendentiell verkurzt, 
ist cs von Vorteil, wenn sich die vom Folien- oder Textilma- 30 
terial gebildete Flache aus einer Vielzahl von axial entlang 
der Achse des Korpers aneinander gereihten Teilflachen zu- 
sammensetzt, zwischen denen jeweils ein Spait vorgesehen 
ist. Das Folien- oder Textilmaterial kann damit die Verktir- 
zung des Rohling-Stabes ohne UbermaBige Krafteinwirkung 35 
auf den Rohling mitmachen, was der Herstellungsgenauig- 
keit des zumindest einen innenliegenden KUhlkanais weiter 
zugute konmit. 

Wenn die Antriebseinrichtung gemaB Anspruch 15 an den 
Seitenrandem des Folien- oder Textilmaterials angreift, so 40 
entsteht ein verhalUiismaBig groBer Spiehraum fiir die Ge- 
staltung der AnUiebseinrichtung. Durch geeignete Wahl der 
Lange des Folien- oder Textilmaterials bzw. eines entspre- 
chenden Tuchs kann die Antriebseinrichtung in einen belie- 
bigen Bereich oberhalb der TYichbiegung, d. h. oberhalb des 45 
umzuformenden Rohlings gelegt werden. Dem Konstruk- 
teur verbleiben somit viele Moglichkeiten der Unlerbrin- 
gung einer Antriebseinrichtung. 

£s hat sich gezeigt, daB bei Verwendung eines an den Sei- 
tenr^dem zusanrnienhSngenden TUchs vier an den Ecken 50 
angreifende Hub- bzw. Senkantriebe geniigen, urn den ex- 
trudierten Rohling yber die gesamte Lange gleichmaBig zu 
verdrillen. Vorzugsweise werden als AnUnebsaggregate 
Schritlmotoren verwendet, die vorzugsweise progranmige- 
steuert sind. Damit laBt sich die Verformung auf einfache 55 
Weise einstellen und beispielsweise an unterschiedliche 
Nenndurchmesser des herzustellenden Bohrwerkzeugs an- 
passen, wobei ein Minimum an Umriistaufwand erfoiderlich 
ist. 

Weiteie vorteilhafte Ausgestaltungen sind Gegenstand 60 
der iibrigcn Unteranspriiche. 

Nachstehend werden anhand schemadscher Zeichnungen 
mehrere Ausfuhrungsbeispiele der Erfindung n^er erlSu- 
tert. Es zeigen: 

Fig, 1 eine Draufsicht einer ersten Ausfiihrungsform der 65 
Vorrichtung zur Herstellung eines aus einer plastischen 
Masse bestehenden Sintermetall-Rohlings mit einer innen- 
liegenden wendelfbrmigen Ausnehmung; 
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Fig» 2 die Ansicht entspr^Rend n in Fig. 1; 

Fig. 3 in einer der Fig. 1 entsprechenden Ansicht die Vor- 
richtung nach der Verdrillung des extrudierten Rohlings; 

Fig. 4A eine schematische Ansicht einer weiteren Vor- 
richtung zur Herstellung eines mit mindestens einer innen- 
liegenden, wendelformigen Ausnehmung versehenen Sin- 
termetallroblings in einer Vorbereitungsphase; 

Fig. 4B die Vorrichtung gemafi Fig. 4A in einer zweiten 
Vorbereitungsstufe; 

Fig. S eine perspektivische Ansicht der >^rrichtung ge- 
maB Fig. 4A bzw. 4B vor dem Verdrilivorgang des Roh- 
lings; 

Fig. 6 eine der Fig. 5 entsprechende Ansicht den Vorrich- 
tung nach dem Verdrilivorgang; 

Fig. 7 in einer der Fig. 5 ahnlichen Ansicht eine dritte 
Ausfiihrungsform der Vorrichtung zur Herstellung eines aus 
plasdscher Masse bestehenden, im wesentlichen kreiszylin- 
drischen Sintermetall-Rohlings mit einer im Inneren des 
Korpers verlaufenden, wendelfbrmigen Innenausnehmung; 
sowie 

Fig. 8 die Darstellung eines modifizierten Querschnitts 
des Sintermetall-Rohlings. 

In den Fig. 1 bis 3 ist mit dem Bezugszeichen 10 ein fUr 
eine vorbestimmte Lange L* zugeschnittener, d. h. abge- 
langter Sintermetall-Rohling bezeichnet, der beispielsweise 
aus einem Hartmetallpulver mit eingeknetetem Binde- bzw. 
Klebemittel besteht. Dieser Sintermetall-Rohling ist bei- 
spielsweise im StrangpreBverfahren hergestellt, und zwar 
derart, daB er eine geradlinige und duichgehende, in den Fi- 
guren mit strichpunktierter Linie dargestellte Innenausneh- 
mung 12 hat, die sich parallel zur Mittelachse 14 des kreis- 
zylinderfbrmigen Rohlings 10 ersu*eckt. 

Die Herstellung des Sintermetall-Rohlings erfolgt vor- 
zugsweise im Extrusionsverfahren unter Zuhilfenahme ei- 
ner StrangpreBduse mit geeignetem Kern. Der Rohling 10 
hat eine verfaaltnismafiig weiche Konsistenz, so daB die 
Handhabung, wie z, B. der Transport sehr vorsichtig erfol- 
gen muB, urn irreversible Verformungen zu verhindem. Des- 
halb wird der Rohling vorzugsweise unmittelbar nach dem 
Austria aus der StrangpreBduse auf einem Luftkissen ge- 
fuhn und auf die in den Figuren gezeigte Unterlage 16 gelei- 
tet, die in den Fig, 1 und 3 mit der Darstellungsebene zusam- 
menfallt. Der Rohling ist bedingt durch die Konsistenz der 
StrangpreBmasse auf seiner AuBenseite klebrig, so daB sich 
eine gute. Haftung mit der Auflageflache 16 ergibt. 

Um den Rohling 10 derart umzuformen, daB die geradli- 
nige Innenausnehmung gemSB Fig. 1 bzw. 2 in eine wendel- 
formige Ausnehmung umgeformt wird, ist folgende Anord- 
nung getrofFen: 

Parallel zu ebenen Auflageflache 16 in Vertikalabstand 
AV ist eine Kreissegmentscheibe 18 mit einer bodenseitigen 
Reibungsflache 20 angeordnet. Die Kreissegmentscheibe 18 
ist um eine Achse 22 drehbar, die auf der Oberflache der 
Auflage 16 bzw. auf der Reibungsflache senkrecht steht. Der 
Vertikalabstand AV zwischen den Flachen 16 und 20 ist vor- 
zugsweise einstellbar, was durch den Doppelpfeil V in Fig. 
2 angedeutet isL Dieser Vertikalabstand AV entspricht dem 
Durchmesser D des Rohlings 10. 

Me in F^. 1 gezeigt, wird der Rohling 10 so auf die Auf- 
lage 16 gelegt, daB seine Langsachse 14 die Drehacbse 22 
der Kicissegmentschdbe 18 schneidet. AnschlieBend wird 
die Kreissegmentscheibe kontrolliert abgesenkt, so daB sie 
den Rohling 10 entlang einer Linie tangiert, die diametral 
zur bodenseitigen Kontaktlinie des Rohlings 10 mit der Auf- 
lage 16 versetzt ist. Diese Ausrichtung ist in den Fig. 1 und 2 
gezeigt. 

Nun wird die Kreissegmentscheibe 18 mit einer Winkel- 
geschwindigkeit Ct> verschwenkt. Durch den Reibkontakt 
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zwischeo der Oberllache 20 derKreissegmentscheibe 18 
und dem Rohling 10, wird der Rohling naitgenommen, in- 
dem er auf der Flache der Auflage 16 mil einer Geschwin- 
digkeit abwalzt, die sich entlang der Achse des Rohlings 10 
linear und stetig andert Die Walzgeschwindigkeit am inne- 5 
ren Ende des Rohlings 10 isl mil VWI und die Walzge- 
schwindigkeit am auBeren Ende des Rohlings 10 ist mit 
VWA bezeichnel. Wenn somil die Segmentscheibe 18 einen 
besdnmiten Verschwenkwinkel <|>durchlauft, ergibt sich ent- 
lang des stabformigen Rohlings 10 eine lineare Verteilung lO 
der WSlzstrecke, mit der Folge, daB der kreiszylindrische 
Rohling 10 wahiend der Waizbewegung verdriUt wird, und 
zwar derart, daB sich ein Steigungswinkel der Verdrillung 
und damit ein Steigungswinkel der wendelformigen Innen- 
ausnehmung 12 ergibt, der direkt proportional zum V^r- ts 
schwenkwinkel cp ist. 

Vorzugsweise wird die Kreissegmentscheibe 18 mit mog- 
lichst geringer Auflagekraft in Kontakt mit dem stabformi- 
gen Rohling 10 gehallen, und zwar wahrend des gesamten 
VerdriUvorgangs, d. h. wahrend der gesamten Verschwen- 20 
kung urn den Verschwenkwinkel <p (s. Fig. 3). Hier kann es 
von Vorteil sein, mit Drucksensoien zu arbeiten, die auf die 
nicht naher daigestellte Hub- und Senkeinrichtung fUr die 
Kreissegmentscheibe 18 einwirken. 

Aus der vorstehenden Beschreibung wird deutlich, dafi 25 
bei der ersten Ausfuhrungsform eine lineare Abstutzung des 
Sintermetall-Rohlings 10 wahrend des VerdriUvorgangs 
vorliegt. Nachfolgend wird eine Ausfuhrungsform beschrie- 
ben, bei der die Abstutzung wahrend des Verdrillens flachig 
erfolgt. Hierzu wird auf die. Fig. 4 bis 6 Bezug genommen. 30 

Die Verdrillvorrichtung gemafi der zweiten Ausfuhrungs- 
form besteht im wesentlichen aus einem biegeschlafiFen oder 
flexiblen Folien- oder Textilmaterial 26, das zunachst flach 
auf eine Unterlage 28 gelegt wird. Auf das Folien- oder Tex- 
tilmaterial 26 wird anschlieBend der beispielsweise exbru- 35 
dierte plastische Rohling 10 gelegt, der wiederum mit einer 
geradlinigen Innenausnehmung 12 ausgestattet isL Nun 
werden - wie in Fig. 4A durch die Pfeile H angedeutei - die 
Seiienrander 30A und 30B nach oben geschlagen, so daB der 
Zusland gemaB Fig, 4B eingenommcn wird. Hierbei um- 40 
schlingt das Folien- oder Textilmaterial 26, das in der ein- 
fachsten Ausgestaltung als TVch ausgebildet sein kann, den 
Rohling 10 uber einen Umschlingungswinkel p von etwa 
180°. Der Rohling 10 hangt somit im Tiich 26, das die Form 
eines "U" einnimmt. 45 

An den Enden 30A und 30B des TXichs 26 greifen An- 
triebseinrichtungen 32A und 32B an, die nachfolgend unter 
Bezug auf die Fig. 5 und 6 naher beschiieben werden sollen: 

Auf jeder Seite des Tlichs 26 sind zwei Antriebsvorrich- 
tungen in Form von Hub- und Senkantrieben voigesehen, 50 
die mit 32AV und 32AH bzw. mit 32B V und 32BH bezeich- 
net sind. Diese Antriebsvorrichtungen befinden sich an den 
Ecken des TVchs bzw. des Folien- oder Textilmaterials 26. 
Der Antrieb erfolgt nun derart, daB die benachbarten Ecken 
des Tuchs 26 gegensinnig gesenkt bzw. gehoben werden, 55 
wie dies durch die Pfeile H und S in Fig. 5 angedeutet ist Da 
der Rohling 10 im Tuch 26 hangt, wird er auch in diesem 
Fall unter Zuhilfenahme der Schwerkraft des Rohlings 10 
einer Waizbewegung imterworfen, deren GroBe sich Uber 
die L^ge des Rohlings 10 linear und stetig ^den. Die An- 60 
ordnung wird vorzugsweise so getroffen, daB die Waizbe- 
wegung in der Mitte M des Rohlings 10 null isL Die Waiz- 
bewegung wird dadurch hervorgerufen, daB sich die vom 
Tuch 26 gebildete Auflage unter dem Rohling 10 so wegbe- 
wegt, daB das VerschiebungsmaB zwischen der Auflage 26 65 
und dem Rohling 10 uber die Lange des Rohlings 10 einer 
linearen Verteilung folgt. Mit anderen Worten ausgedriickt, 
ergibt sich durch die vorstehend beschriebene Antriebsbe- 



wegung des Folien- oder Textumaterials 26 der EfFekt, daB 
in einer Ebene senkrecht zur Langsachse 14 des Rohlings 10 
betrachtet die l^gentialbewegung des l\ichs 26 bezuglich 
des Rohlings 10 lings dessen Achse linear verandert wird, 
wobei beim gezeigten Ausfiihrungsbeispiel diese Tangenti- 
albewegung in der Mitte M des Rohlings 10 null ist. 

Fig, 6 zeigt den Zustand der Verdrillvorrichtung und des 
Rohlings 10 nach erfolgter Verdrillung. Das vordere linke 
Eck des l\ichs 26 und das hintere rechte Eck sind angeho- 
ben, wahrend die anderen beiden Ecken abgesenkt wurden. 
Der in Fig. 5 geradlinig daigestellte innenliegende Kanal 12 
ist im Zustand gemMfi Fig. 6 wendelformig verdrillt. Das 
MaB der Verdrillung wird bestimmt durch das AusmaB der 
Hebe- bzw. Senkbewegung entsprechend den Pfeilen H und 
S. 

Vorzugsweise werden fur die Hebe- und Senkantriebe an 
den Ecken des Folien- oder Texdlmaterials 26 Schrittmoto- 
ren verwendet, die geeigneterweise programmgesteuert 
sind, so daB eine schnelle Anpassung an unlerschiedlich ein- 
zuhaltende Parameter bei der Herstellung des Rohlings vor- 
genommen werden kann. 

Da sich der Rohling 10 bei dem Verdrillen tendentiell ver- 
kUrzt, ist das Folien- oder Tsxdlmaterial - wie in den Fig* 5 
und 6 gezeigt - so gestaltet, daB es die Verkilrzung ohne 
groBe Reaktionskraiteinwirkung auf den Kdrper 10 mitma- 
chen kann, Zu diesem Zweck ist im Folien- oder Textilmate- 
rial 26 eine Anzahl von axialversetzten Schlitzen 34 vorge- 
sehen, und zwar derart, daB noch zusammenhangende Sei- 
tenrander 30A und 30B bestehen bleiben. Die Schlitze 34 
ermoglichen somit - wie in Fig. 6 gezeigt ~ eine reakdons- 
kraftfreie Kontraktion des Folien- bzw. Textilmaterials 26, 
wodurch unerwUnschte Verformungen des Rohlings 10 und 
damit MaBabweichungen wirksam ausgeschlossen werden. 

In Fig. 7 ist eine Variante der Vorrichtung zur Verdrillung 
des mit geradlinigen Innenausnehmungen heigestellten Sin- 
termetall-Rohlings 10 angedeutet. Abweichend von der 
Ausgestaltung gemaB Fig. 5 und. 6 wird hier eine Vielzahl 
von im Axialabstand zueinander stehende BSndem 36 ver- 
wendet, denen jeweils ein gesonderter Antrieb in Form eines 
Hub- oder Senkaggregats zugeordnet isl. Der Antrieb der 
Bander 36 erfolgt ahnlich wie bei der Ausgestaltung nach 
Fig, 5 und 6 derart, daB sich eine lineare Bewegungsvertei- 
lung langs des Rohlings 10 ergibt. Diese Bewegungsvertei- 
lung ist in Fig, 7 durch die Pfeile HI bis H5 bzw. SI bis S5 
angedeutet. 

Abweichend von den zuvor beschriebenen Ausfiihrungs- 
beispielen ist es selbstverstandlich moglich, Modifikationen 
voizunehmen, ohne den Grundgedanken der Erfindung zu 
verlassen. So kdnnen selbstverstMndlich auch andere An- 
triebseinrichtungen verwendet werden, solange der vorste- 
hend beschriebene Effekt erzielt wird. Auch kann der Roh- 
ling unterschiedliche Querschnittsgestaltungen aufweisen, 
insbesondere kann er auch eine von der Kreisform geringfu- 
gig abweichende Querschnittgestaltung haben. Wahrend die 
beschriebenen Ausfiihrungsformen Rohlinge 10 mit nur ei- 
ner Innenausnehmung zeigten, ist es selbstverstandlich auch 
moglich, mehrere Innenausnehmungen unterschiedlicher 
Formgebung vorzusehen. Fig. 8 zeigt eine mogliche Quer- 
schnittsgestaltung mit zwei Innenausnehmungen 112, die 
beim spSteren Werkzeug die KanSle fUr die Zufiihr von 
Kiihl- oder Schmiermittel zum Schneidenbereich bilden sol- 
len. Mit den Bezugszeichen 114 sind im Querschniti groBere 
Ausnehmungen bezeichnet, die so gelegt sind, daB sie in der 
Kontur det strichpunkderten Linien dargestellten, spater 
einzuschleifenden Spannut 116 liegen. Dieser Gestaltung 
kann Hartmetall eingespart und das zu zerspanende Volu- 
men beim Einschleifen der Spannuten 116 kleiner gehalten 
werden. Radial auBerfaalb der Ausnehmung 114 verbleibt 
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noch genugend Material, um ^en Verformungswiderstand 
beim Abwalzen des Rohlings 110 so groB zu halten, daB ir- 
reversible Verforrnungen ausgeschlossen werden. 

Das vorstehend beschriebene Verfahren und die hierzu 
geeignele Vorrichtung konnen selbstverstandlich auch dann 5 
verwendel werden, wenn der Verlauf des innenliegenden 
Kiihlkanals im extrudierten Sintermetali-Rohling l^iglich 
korrigiert werden soli. Auch isl das Verfahren nichl auf die 
Bearbeitung von Rohlingen bcschrankt, die aus Hartmetall 
Oder Keramik best^hen. £s ist anwendbar auf jedes Mate- lO 
rial, das mil plastischer Konsistenz vorliegt und dement- 
sprechend cine sehr groBe Verformungsempfindlichkeit hat. 
SchiieBUch isl es auch nicht erforderlich, daB der Umschlin- 
gungswinkel p 180° betragt. Es ist auch denkbar, mit Um- 
schlingungswinkeln zu arbeiten, die wesentlich kleiner sind, 15 
In diesem Fall isl es lediglich erforderlich, mit einer den 
Korper abschniitsweise umschlingenden, biegsamen FlSche 
zu arbeiten, die entsprechend angeirieben ist. 

Die Erfindung schafft somit ein Verfahren und eine Vor- 
richtung zur Herstellung eines aus plastischer Masse beste- 20 
henden, im wesentlichen kreiszylindrischen Kdipers, insbe- 
sondere eines Sintermetall-Rohlings, der mindestens eine 
im Inneren des Korpers verlaufende, wendelfbrmige Innen- 
ausnehmung hat. Zur Vermeidung von ubermaBigem Um- 
riistaufwand beim Wechsel einer Herstellungsserie wird der 25 
mit plastischer Konsistenz vorliegende Korper zunachst mil 
einem im wesentlichen geradlinigen Verlauf der Innenaus- 
nehmung hergestelll, vorzugsweise extrudiert. Anschlie- 
Bend wird der Korper auf eine bestimmle Lange abgelangt 
und schlieBiich unter Abstutzung liber seine ganze Lange 30 
auf einer Auflage mittels einer Reibflachenanordnung einer 
Walzbewegung unterworfen, deren Geschwindigkeit sich 
uber Lange des Korpers linear und stetig Sndert, so daB der 
Korper gleichmSBig verdrillt wird. 

35 

Patentanspniche 

1. Verfahren zur Herstellung eines aus plastischer 
Masse beslehenden, im wesentlichen kreiszylindri- 
schen Korpers, insbesondere eines Sinlermetall-Roh- 40 
lings, der mindestens eine im Inneren des Korpers ver- 
laufende, wendelformige Innenausnehmung hat, da- 
durch gekennzeichnet, daB der Korper zunachst mit 
einem im wesentlichen geradlinigen Verlauf der Innen- 
ausnehmung hergestellt, beispielsweise exuudiert wird 45 
und der auf eine bestimmte Lange abgelangte Korper 
(10; 110) anschlieBend unter Abstutzung iiber seine 
ganze Lange auf einer Auflage (16; 26; 36) mittels ei- 
ner Reibflachenanordnung (18; 26; 36) einer Walzbe- 
wegung unterworfen wird, deren Geschwindigkeit sich 50 
iiber die Lange des Korpers (10; 110) linear und stetig 
andert, wodurch der Korper gleichmaBig verdrillt wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB der Korper (10; 110) wSihrend des Verdrillens 
linear abgestutzt wird. 55 

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Reibflachenanordnung (18) am Korper 
(10; 110) entlang einer Linie angreift, die diametral zur 
Abstiitzungslinie auf der Auflage {!€) vorsetzt ist. 

4. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 60 
net, daB der Korper (10; 110) wahrend des Verdrillens 
flachig abgestutzt wird. 

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Reibflachenanordnung mit der Auflage 
(26; 36) zusammenfallt und die Walzbewegung durch 65 
die Schwerkraft des Korpers (10; 110) bewirkt wird, in- 
dem die Auflage (26; 36) unter dem Korper (10; 110) 
derart wegbewegt wird, daB die Verschiebung (H, S; 




HI bis H5, SI bis S5) zwischen Auflage (26; 36) und 
Korper (10; 110) uber dessen Lange linear verlaufl und 
in der Mitle (M) des Korpers null ist. 

6. Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach 
einem der Anspriiche 1 bis 5, gekennzeichnet durch 
cine Auflage (16; 26; 36) zur Unterstiitzung des Kor- 
pers (10; 110) uber dessen gesamte Lange (L*), einer 
am Korper eben falls iiber dessen gesamte Lange (L*) 
angreifende Reibflachenanordnung (18; 26; 36), und 
einer Antriebseinrichtung (CD; 32A, 32B), mit der die 
Auflage (16; 26; 36) und/oder die Reibflachenanord- 
nung (18; 26; 36) einer Bewegung (q>; S, H; S 1 bis S5, 
HI bis H5) unterworfen wird, welche am Korper eine 
Walzbewegung induziert, deren Geschwindigkeit sich 
iiber die Lange des Korpers stetig und linear andert. 

7. Vorrichmng nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Auflage (16) von einer ebenen Hache 
gebildet isl, und die Reibflachenanordnung eine zur 
Auflage (16) im Parallelabstand (AV) liegende Rache 
(20) aufweist, wobei die Antriebseinrichtung eine 
Diehantriebseinrichtung ist, mit der eine Relaliv-Dreh- 
bewegung (a>) zwischen Auflage (16) und Reibflachen- 
anordnung (18) bezUglich einer Drehachse (22) erzeug- 
bar ist, die auf der Auflage (16) senkrecht steht und die 
Langsachse (14) des Korpers (10) schneidel. 

8. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Flache der Reibflachenanordnung 
von einer Kreissegmentscheibe (18) gebildet isl. 

9. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Auflage mit der Reibflachenanord- 
nung (26; 36) zusammenfallt und von einer den Korper 
(10) zumindest abschniitsweise umschlingenden, bieg- 
samen Flache (26; 36) gebildet ist, die sich an den Kor- 
per (10) anschmiegt und derart mit der Antriebseinrich- 
tung (32A, 32B) gekoppelt ist, dafi sich die auf einer 
duich die LSngsachse (14) des Korpers (10) verlaufen- 
den Ebene senkrecht stehende Tangentialbewegung (H, 
S; HI bis H5, SI bis S5) der Rache (26; 36) uber die 
Lange des Korpers (10) stetig und linear andert. 

10. Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Tkigcnlialbewegung (H, S) der Fla- 
che (26; 36) im Bereich der Mitle (M) des Korpers (10) 
null ist. 

11. Vorrichtung nach Anspruch 9 oder 10, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die sich an den Korper (10) an- 
scbmiegende Rache (26; 36) von einem Folien- oder 
Textilmaterial gebildet ist, das den Korper. (10) iiber ei- 
nen Winkelbereich (p) von 180° umschlingt. 

12. Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Korper (10) vom Folien- oder Textil- 
material hangend getragen isl. 

13. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 9 bis 12, 
dadurch gekennzeichnet, daB sich die Rache (26) aus 
einer Vielzahl von axial entlang der Achse des Korpers 
(10) aneinandergereihtenTeilflachen (26*) zusanunen- 
setzt, zwischen denen jeweils ein Spalt (34) liegl. 

14. Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Teilflachen (26*) miteinander uber 
randseitige Stege (30A, 30B) verbunden sind. 

15. \Orrichtung nach dnem der Anspruche 11 bis 14, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Antriebseinrichtung 
(32A, 32B) an den Sdtenrandem (30A, 30B) des Fo- 
Uen- Oder Texlilmaterials (26; 36) angreift. 

16. Vorrichtung nach Anspruch 14 oder 15, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Antriebseinrichtung (32AV, 
32AH, 32BV, 32BH) an den Ecken des Folien- oder 
Texlilmaterials angreift. 

17. Vorrichtung nach einem der Anspruche 11 bis 16, 



• DE 199 42 966 A 1 
li 



dadurch gekennzeichnet, daB die Antriebseinrichcung 
(32AV, 32AH,,32BV, 32BH) vorzugsweise programm- 
gesieuerte SchriUmotoren aufAveisL 
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